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Prototipe ontwerptekeninge. 


Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


1. Demperbuis (1-1/8 duim deursnee) 
2. Snuitdop (1” deursnee buis en wasse). 


3. Stapel van nege, % * Loodgieter olywe en 
wassers, (Baffles). 

4. Kraag, (aan die binnekant van knaldemper vasgemaak 
buis). 

5. Vo” HT Bout / Fyn draad, (vat). 

6. Barrel Gas Ports. 

7. Sneller, (4 bout en krae). 

8. Skroei en veer samestelling. 

9. Aanvaller, 5/16" (lang reeks) Allen Key. 

10. Steekblok en vuurpen. 

11. Rekkie. 

12. Vathoumoere. 

13. Demper Bevestigingsskroef. 

14. Kraag, (aan die binnekant van knaldemper vasgemaak 


buis). 


2" x 1" buis 


Machine Translated by Google 


Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


(VOORMUURMATES) 


Die greep dien as die ontvanger vir al die pistole se komponentonderdele. 

Dit moet gewysig word deur drie gate in die greep voorste muur te sny volgens die afmetings hieronder 
verskaf. 

Die greep bestaan uit 'n 5-1/8" lengte van 2" x 1" buis. Die wanddikte van die buis moet 2,5 mm wees. 


Die gate word tot die volgende diameters geboor: As Vs” (met ystersaag gesny), Bs5/16", Ca Vr”. Die boonste 


mees uitsparing, 'A', word slegs deur een wand van die buis gesny. Gate 'B' en 'C' word deur beide 
buiswande geboor. Verwyder enige bors van die binnekant van die greep met 'n lêer. 


(Mates in millimeter tensy gespesifiseer) 


51 39 25 


A. Vat 

Sny bokant van 

greep sodat 

agterrand 11 

mm laer as voorkant is. B. Aanvaller 
C. Sneller 


Vooraansig van 
SYAANSIG greep 


Dit is nou nodig om die agterkant van die greep te verander sodat dit die 
stuitblok sal aanvaar. 


Prototipe ontwerptekeninge. 
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Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


(AGTERMUURMATES) 


'n Sleuf van  " Xx V " word in die boonste agterkant van die greep gesny om die uitsparing vir die stuitblok te 
vorm, soos hieronder getoon. 


Agteraansig 


van greep 
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Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Met die nodige wysigings aangebring, kan die greep met al die interne werkende dele toegerus word. Ons sal 
begin deur die loop te pas. 

Die loop word gemaak deur 'n 6" x Vs" hoë trekbout te verander. Die bout moet 'n minimum draadlengte van 2 
duim hê Dit mag nodig wees om die skroefdraadlengte te vergroot met 'n draadsny-matrys as 'n bout nie met 'n 
2”-draad gevind kan word nie. Die boutkop word eers verwyder en die bout tot 'n algehele lengte van 5 Vs” gesny. 


Die bout word uitgeboor om 'n boordiameter van 5,5 mm te vorm. Die kamer word gesny met 'n 5,8 mm boor, of 
'n .22 Kamer ruimer, indien beskikbaar. Ideaal gesproke kan 'n gedeelte van .22 gegewe loop gebruik word, 
indien toegerus met 'n geskikte draad. 

Nadat die boor tot die korrekte deursnee gemasjineer is, word die geimproviseerde loop in die loop-uitsparing 
geplaas en met twee moere aan die greep vasgebout. Die buitenste moer is 'n flensmoer, indien beskikbaar. 
Flensmoere lyk moeilik om te kry, maar 'n gewone moer sal voldoende wees. 

Met die loop geinstalleer, moet 'n gaping van 9 mm tussen die loopvlak van die loop en die binnewand van die 
greep bestaan. Hierdie gaping sal die stuitblok mettertyd aanvaar. Indien nodig, kan die gaping vergroot of 
verklein word deur die loop-sluitmoere aan te pas. 

Enige aanpassing sal nie nodig wees voordat die stuitblok aangebring is nie. 

Twee gate, 3,5 mm in deursnee, word nou deur die loop geboor in die posisies hieronder getoon. Die eerste 
gaatjie word 1 ” van die snuit geboor. Die tweede gaatjie, 2 Va” van die snuit af. Die gate moet so akkuraat 
moontlik met die boor in lyn wees. Hierdie twee gate dien as gaspoorte sodat die loop toegerus kan word met 'n 
tuisgemaakte integrale knaldemper. 


9 mm gaping GAS HAWE 


Draai die sluitmoer van die 
loop deeglik vas. 


Met die loop gemonteer kan ons voortgaan en die striker-samestelling pas. 
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Machine Translated by Google 


Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Die aanvaller bestaan uit 'n aangepaste 5/16" (8mm) deursnee 'lang reeks' inbussleutel. 

Die eerste stap is om 'n 3/8"-staalkraag op die sleutel te skuif en die krae se seëlskroef deeglik vas te trek 
om te verhoed dat dit beweeg. Die presiese posisie van die kraag sal eers bekend wees nadat die stuitblok 
aangebring is. 

Alhoewel dit redelik algemeen is, as 'n langreekssleutel nie beskikbaar is nie, kan 'n gewone 3/8" hoë 
trekbout, 8" in lengte, gebruik word om die slagpen te bou. Die boutkop word verwyder en die bout verhit tot 
'n helderrooi kleur op 'n punt 1 4” van sy punt af. Die bout word dan in 'n regte hoek op hierdie punt gebuig. 
Dit word dan toegerus met 'n kraag soos hierbo beskryf. 


Pas kraag aan die sleutel. 


Plaas die slag in die gat in die agterkant van 


die handvatsel en kyk of dit glad heen en 
weer gly. Die doelskieter moet nou gly pas. 
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Machine Translated by Google 


Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Die stuitblok is gemaak van die kopgedeelte van 'n V” deursnee bout; die bout is van die 
standaard seskantige Kop verskeidenheid. Die boutgedeelte moet 22 mm lank wees, maar 
'n millimeter min of meer is naby genoeg. Die blok is toegerus met 'n vaste slagpen wat 
bestaan uit 'n kort gedeelte van 3 mm deursnee boorbout. Dit sal later aangebring word 
(Sien bladsy 10). 


Blok gepas (pas gaping aan soos nodig om stuitblok te aanvaar) 


MARA 
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Machine Translated by Google 


Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Die sear is niks meer ingewikkeld as 'n 2 Va" lengte van vo" x 14 gauge (2mm) staalstrook, wat 
aanvanklik volgens die vorm van die tekening hieronder gevorm is. 'n Gat van 5 mm deursnee word 
deur die sear geboor, 5 mm vanaf sy onderrand. 'n Staalpen word nou in die gat geplaas en met 
silwer soldeersel vasgehou. Alternatiewelik kan 'n veerpen gebruik word. 

Die sear word aan die greep vasgemaak deur 'n gat te boor, 5,5 mm in deursnee en 1-7/8” van die 
greep se onderrand af. Die skroeipen word in hierdie gat geplaas. 

Wanneer dit aangebring is, moet die sear opwaarts teen die onderkant van die stoot druk. 

Buig die sear versigtig soos nodig om dit te bereik. Noukeurige handpassing sal vereis word. Sodra 
enige aanpassings gemaak is, moet die sear verhard word deur die eenvoudige 
omhulselhardingsproses wat op bladsy 17 beskryf word, te gebruik. 

Wanneer die doelskieter teruggetrek word om die pistool te swaai, sal die sear inskakel met 'n 'V'- 
vormige groef wat in die onderkant van die slaggat gesny is. Ons sal hierdie gleuf later sny. 


Soldeerpen Boor 5 mm Gat, 5 
mm vanaf 


onderkant van sear. 
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Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Die sneller word saamgestel uit 'n bout van 6 mm (of V” ) deursnee en twee staalkrae. 

Die snellerlengte is 67 mm (2-5/8”) en hoewel omtrent reg vir die gemiddelde grootte hand, kan 
die lengte verander word om aan persoonlike vereistes te voldoen. Die sneller moet eers 
aangebring word, dit wil sê voor enige van die ander komponente. 

Skuif eers kraag 'A' op die bout en plaas hierdie samestelling in die gat aan die voorkant van 
die handvatsel. Plaas die tweede kraag 'B' binne-in die greep (van bo af) en skuif hierdie kraag 
op die bout. Druk die sneller terug totdat dit net aan die sear raak, en pas dan kraag 'B' aan 
sodat dit aan die voorste binnewand van die greep raak . Draai nou die krae skroef vas. 

Die sneller, wanneer dit getrek word, moet slegs 'n afstand van 2 mm terugbeweeg, so pas die 
kraag aan die buitekant van die greep aan sodat 'n gaping van hierdie meting tussen die kraag 
en greepmuur bestaan. 


2 mm gaping. 


TM) 


Die skroeiveer het aan die greep vasgebout 


Die skroeiveer bestaan uit 'n 2-3/8" lengte van Va" x 22 gauge veerstaalstrook. 'n Gat van 6 mm 
deursnee word deur die veer geboor, 5/8” van die een kant af. Om die veer aan die handvatsel 
vas te maak, word 'n kleiner 5 mm-gat 1-3/8” van die handvatsel onderrand geboor. Hierdie 
gaatjie word dan getap om 'n 6 mm deursnee sokskroef te aanvaar. 

Die sokskroef word in die veer geplaas, gevolg deur 'n 6 mm kraag. 


Die skroefveer, skroef en 
moere, getoon in hul korrekte 
monteerposisies. 
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Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


SEAR SKILD 


Noudat ons die sear en sneller suksesvol aangebring het, is dit nodig om die sear skild te pas. Die skild 
verhoed dat die web van die skuts se hand inmeng met die korrekte werking van die sear. Die skild is niks 
meer as 'n klein strook 20 gauge staalplaat, wat 3 Vi” x 5/8”, meet wat deur twee soksroewe aan die greep 
vasgebout is. Tik elke gaatjie om die skroewe te aanvaar. Die staalplaat word eers in 'n boogvorm gevorm 
deur dit eenvoudig om 'n lengte van 1 duim deursnee buis te buig, soos hieronder geillustreer. 


1 


Staalplaat 


Buig die laken na bogenoemde vorm. 


Die sear skild is aan die greep geheg, soos hieronder getoon. 
Daar moet 'n gaping tussen die agterkant van die handvatsel en die binnewand van die skild bestaan om 


die sear te laat beweeg. Die gaping by punt 'A' moet ongeveer 5 mm wees, en punt 'B' 10 mm. 
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Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Voordat ons die eenvoudige slagpen 'veer' pas, kan ons die slagpen aan die stuitblok pas. 

Die slagpen is permanent aan die blok vasgemaak en bestaan uit die skaggedeelte van 'n 3mm 
deursnee boor. Die pen sal tot die korrekte lengte gesny moet word voordat dit met behulp van 
laergom vasgehou word. Hierdie mates word op die volgende bladsy gegee. 


Eerstens moet ons die stuitblok merk sodat die afvuurpen in die regte posisie aangebring is om die 
.22 randvuurpatroon te laat ontplof. Dit is uiters belangrik om in hierdie stadium versigtig te wees in 
ons meting. As ons ons slagpengat in die verkeerde posisie boor, sal dit nodig wees om nog 'n 
stuitblok te maak, so "versigtig" is die sleutel tot sukses. 

Om die posisie van die slagpen te merk sal ons 'n boor-blank benodig ( "), 6 duim lank 
en 5,5 mm in deursnee. As 5.5 nie beskikbaar is nie, kan 'n Bmm gebruik word. Boor spasies is 
beskikbaar by die meeste goeie 'Nut and Bolt verskaffers. Een punt van die boorblanko word 
versigtig in 'n punt gemaak. Dit word die akkuraatste bereik met 'n draaibank, maar 'n bankslyper, 
in samewerking met 'n boorslypgids, kan gebruik word. 


5 mm boor leeg (soms na verwys as boorstang) Spel AK 


Ed 


MERK VAN DIE BLOK 


Met die stuitblok aan die pistool, maak seker dat die stuitblok in sy onderste posisie is deur 
vingerdruk bo-op die blok te plaas. Skuif die spitsboorblanko in die loop (puntige punt eerste) totdat 
die boorblanko teen die blok tot stilstand kom. 

TiK liggies aan die einde van die boor met 'n hamer. 


Vat met boor leeg ingesit. 


() 'n 'Drill blank' is 'n boorpunt sonder snykante. 


Prototipe ontwerptekeninge. 10 


Machine Translated by Google 


Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


BORING DIE SPELDGAT 


Verwyder nou die stuitblok. Die blokkie sal gemerk word met 'n klein inkeping 'A'. 

'n Akkurate vorm van meting sal vir die volgende stap vereis word, soos 'n vernier-meter. Meet vanaf die 
posisie van die inkeping opwaarts (na die bokant van die blok) 'n afstand van 2,5 mm (3/32”). Gebruik die 
Spitsboor leeg, pons nog 'n merk, 'B'. Dit is die posisie waar die vuurpengat geboor moet word. Die gat 
moet tot 'n deursnee van 3 mm geboor word. 


Tweede merk 'B' (vuurpengat) 


Eerste merk 'A' 


PAS DIE PIN 


Soos vroeër uitgewys, bestaan die slagpen uit 'n gedeelte van Amm boorboud. 

Die pen benodig geen verandering nie, behalwe aan sy lengte. Boor die slagpengat tot 'n spesifieke 
diepte, byvoorbeeld 7 mm. Die slagpen moet 1,5 mm langer (8,5 mm) as die gat wees. As gevolg hiervan 
sal die pen 1,5 mm van die blokvlak uitsteek wanneer dit aangebring is. 


Wanneer ons seker is dat die pen tot die regte lengte geknip is, smeer 'n druppel laerkleefmiddel op die 
gat en steek die pen in. Los die samestelling, met die pen wat hemelwaarts wys, vir ongeveer dertig 
minute vir die gom om hard te word. 


Syaansig van stuitblok met 
vuurpen aangebring. 
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Machine Translated by Google 


Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Noudat die pistool amper ten volle gemonteer is, kan ons begin om die knaldemper aanmekaar te sit. 

Die knaldemper is van 'n baie eenvoudige ontwerp, maar nie minder effektief daarvoor nie. 

Die knaldemper draai om die hele loop op 'integrale' manier, eerder as om net aan die einde van die loop vas 
te skroef. Dit laat 'n meer kompakte pistoolontwerp toe. 

Die knaldemper is saamgestel uit 'n 7” lengte van 16 gauge staalbuis. Naatlose buise is verkieslik. Die 
knaldemperskottels bestaan uit 'n 'stapel' van nege 22mm (%”) koperloodgieter-olywe. Dit is die afmetings wat 
op die pakkie verskaf word, maar hul werklike deursnee is 25 mm. Nege 1" deursnee wassers, met 'n gat 
deursnee van ” word ook benodig. 


Beide produkte is geredelik beskikbaar by enige goeie hardeware of loodgieter se handelaar. 

Twee staalkrae word ook benodig as 'n manier om die knaldemper aan die loop vas te maak. 

'n Kraag met 'n Vs"-boring sal gewoonlik 'n buitedeursnee van 1". Die Ve”-kraag sal dus perfek pas wanneer dit 
oor die loop geplaas word, en stewig pas binne die knaldemperliggaam. As die toepaslike grootte van die 


kraag nie "van die rak af" gevind kan word, sal hulle van 'n gedeelte van 1” deursnee staalstaaf gedraai moet 
word. 


PAS VAN DIE KRAAG 


Boor 6 mm deursnee gat, 7 mm vanaf die einde van die buis. 


Plaas kraag 'A' sodat dit 2-7/8” van die einde van die buis is. Plaas kraag 'B' sodat dit 1 mm onder die punt 
van die buis is. Albei krae word behou met 'n hoë sterkte draende gom. Wanneer kraag 'B' aangebring word, 
maak seker dat die krae se seepskroef eers verwyder is, en dat die leë gat akkuraat in lyn is met die 6 mm 
gat wat ons hierbo geboor het. Laat hierdie samestelling vir ongeveer dertig minute vir die gom om hard te 
word, en verwyder dan enige oortollige gom van die binnekant van die buis met 'n lap. 


'n Soskroef, met 'n skroefdraadlengte van 3/8”, word nou in hierdie kraag geskroef en maak dit moontlik om 
die knaldemper stewig aan die loop vas te maak. 


B. A. 


Demperbuis met krae aangebring. 
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Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


PAS VAN DIE SNUITDOP 


Die snuitdop is daarvoor verantwoordelik om die skottels in Soldeer saam 
posisie te hou. Dit word gemaak deur 'n wasser met 'n deursnee 

van 30 mm aan 'n kort gedeelte van 'n buis met 'n deursnee van 1 

duim silwer te soldeer. Die wasser is effens groter in deursnee as EA 
die buisgedeelte sodat die doppie vasgegryp kan word vir ee 
verwydering. 'n 1”-wasser kan gebruik word as die 30mm-wasser nie be 

Die buisgedeelte moet 15 mm lank wees en 'n wanddikte van 1,22 * 
of 1,5 mm hê. Dit is belangrik dat die doppie glad in die einde van ` 
die knaldemperbuis gly. ) 


Buis met snuitdop aangebring. 


Die pet moet goed pas. 


Die snuitdop word nou in die knaldemperbuis geplaas om te verseker dat dit glad inskuif. 


PLAATSING VAN DIE BAFFLES 


Die baffles bestaan uit 'n stapel van nege 22mm (34”) koperloodgieter-olywe en nege 1”- 
deursnee-wassers met Va”-deursnee-gate. Soos vroeër uitgewys, is die olywe eintlik 1 duim 


deursnee. Verwyder die snuitdop en stapel die skottels in die volgorde wat hulle hieronder 
getoon word. Plaas die stapel keerborde in die knaldemper. 


VOEG IN 


BAFFELS 
OLYWE WASSERS 


Sit nou die snuitdop terug. 
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Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


DIE SAAMGESTELDE KNEMDEPER 


Met die snuitdop aangebring, is dit net nodig om 'n 3mm deursnee gat deur elke kant van die 
knaldempermuur en deur in die snuitdop te boor. Die gate is 7 mm van die einde van die buis 
geplaas. Die doppie moet dan verwyder word en die deursnee van die twee gate in die 
knaldemperliggaam verhoog tot imm. 'n imm deursnee selftappende skroef sal dan in elke 
3mm gat skroef wat die dop in posisie verseker. 

Dit is verkieslik om die twee skroewe op die nege- en drie-uur-posisies te pas, in verhouding tot 
die knaldemperhouerskroef wat op die twaalfuur-posisie is. 

As 'n eenvoudiger alternatief vir die gebruik van die skroewe wat hierbo genoem word, Kan die 
doppie vasgehou word met behulp van laergom, wat die boor van enige gate onnodig maak. 

Daar moet egter op gelet word dat die doppie elke 100 of so skote verwyder sal moet word om die 
skoonmaak van die baffles moontlik te maak. Dit sal vereis dat die doppie verhit word met 'n 
gasvlam om die gom te smelt en die pette kan verwyder. Die pet sal dan skoongemaak moet word 
om al die ou gom te verwyder voordat die dop weer aangebring word. 


HOPE DEP KRAG CAP 
ad 
BAFFELS 
KRAG SKROEF 


Die knaldemper kan nou op die pistool aangebring word. 
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Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Ons is nou gereed om die knaldemper op die pistoolloop te pas. Dit is 'n vinnige en 
eenvoudige prosedure. Skuif die knaldemper op die loop en druk dit terug totdat dit teen 
die loop-sluitmoer tot stilstand kom. Plaas die knaldemper so dat die houskroef op die 12- 
uur posisie is, en draai dan die skroef stewig vas. Die knaldemper is nou aangebring. 


Die illustrasie toon die volledig saamgestelde 
gedempte pistool. Sodra die knaldemper aangebring 
is, is dit net nodig om die "veer" (A) aan te heg. Die 
veer bestaan uit 'n eenvoudige rekkie. ldeaal 
gesproke moet die band 'n minimum breedte van 
ongeveer 3/8" hê en ongeveer 3" lank wees. Die 
band word om die loop-sluitmoer gelus en dan 
teruggetrek en om die striker gelus, net bokant die 
kraag. Die band kan verskeie kere om die loopmoer 
gedraai word indien nodig, om sy lengte te verkort 
en sy spanning op die slag te verhoog. 

Die rekkie dien twee doeleindes. Dit verskaf 
voorwaartse druk aan die doelskieter om die pistool 
af te vuur, en indien dit Korrek gepas is, lewer dit 
afwaartse druk aan die stuitblok, wat die blok en sy 
slagpen effektief in die korrekte skietposisie hou. 
Sien nota drie op bladsy 18 vir alternatiewe 
veerrangskikking. 

Dit is nou net nodig om die deursoekkerf in die 


onderkant van die slag te sny, sodat die wapen 
gespan kan word. 
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Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Die pistool is nou amper gereed om te toetsvuur; maar voordat dit gedoen kan word, is dit nodig 
om die deursoekkerf in die onderkant van die slag te sny, sodat die pistool gespan kan word. 
Om die posisie van die deursoekkerf te merk, trek die slagpen terug totdat die gesig van die 
kraag 2 duim van die kontakvlak van die blok is en merk die onderkant van die slagpen. Die 
soekkerf word by hierdie posisie gesny. Die doelskieter moet van die pistool verwyder word en 
die kerf moet versigtig na vorm gesny word met 'n goeie kwaliteit fyntand junior ystersaaglem 
om die aanvanklike sny te maak. 'n Naaldlêer word dan gebruik om die diepte van die kerf te 
vergroot. Die grootte van die kerf in die illustrasie is oordrewe om die vorm daarvan te illustreer. 
Die werklike diepte van die kerf moet vlak wees, ongeveer 0,5 mm in diepte, sodat die kerf 
skoon kan los wanneer die sneller getrek word. 


Die sear moet in die soek- 
kerf klap wanneer die 


striker teruggetrek word. 


Die pistool word hier in die gereed-om-vuur-posisie gewys. 


Prototipe ontwerptekeninge. 16 


Machine Translated by Google 


Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


Verharding van die sear is 'n noodsaaklikheid as gevolg van die feit dat die sear gemaak is van 'n 
eenvoudige gedeelte van sagte staal. Hierdie materiaal is te 'sag' in sy toestand soos verkoop. 
Sagte staal kan nie verhard word deur die gewone proses van verhitting en blus, soos gewoonlik 
op medium- of hoëkoolstofstaal toegepas word nie, as gevolg van die feit dat sagte staal 'n baie 
lae koolstofinhoud het. Dit is egter stil maklik om 'n stuk sagte staal te 'Caseharden' met die 
gebruik van 'Kasenit casehardening compound, of soortgelyke produk. 

Casehardening is 'n manier om 'n hoë koolstoflaag by die oppervlak van 'n lae koolstofstaal te 
voeg. Wanneer dit geblus word, word die gekoolde oppervlak van die staal uiters hard en 
slytbestandig, terwyl die binnekern in sy onveranderde taai toestand bly. 

Vir die huiswapensmid is verharding 'n baie nuttige proses. 

Kasenit is beskikbaar by enige goeie model ingenieurswinkel en 'n paar goeie hardeware winkels. 


Voordat ons die sear verhard, is dit belangrik om te verseker dat die sear die korrekte vorm het 
om die striker vry te laat. 


Slegs die boonste gedeelte van die sear, dit wat in aanraking kom met die slag, vereis verharding. 


Om die sear te verhard, sal die volgende nodig wees- 


1) Een blikkie Kasenit. 

2) Gas fakkel. 

3) Tang. 

4) Bak water. 

5) Fyn graad skuurpapier. 


Gaan soos volg te werk om die sear te verhard;- 


1) Hou die sear in die tang aan die teenoorgestelde kant om hard te word. 

2) Verhit die punt van die brander met die gasfakkel totdat dit 'n kersierooi kleur gloei 
(in gedempte lig gesien). 

3) Doop die warm brander in die Kasenit-poeier vir ongeveer tien sekondes. 

4) Herhaal stappe 1-3 weer. 

5) Verhit die braaivleis 'n derde keer en blus dadelik in water. 

6) Die sear sal nou glashard wees. 

7) Poleer die sear liggies met 'n fyn graad skuurpapier om enige oortollige poeierresidu 
te verwyder. Poleer net liggies, ons wil nie die verharde laag verwyder nie. 


Die sear kan nou weer op die pistool aangebring word. 


Prototipe ontwerptekeninge. 17 


Machine Translated by Google 


Doeltreffende Tuisgemaakte Vuurwapens 


1) Draai die doelskieter na links of regs en verwyder die blok. 
2) Laai patroon en plaas blok weer in. 

3) Trek die doelskieter terug om die pistool te swaai. 

4) Die Pistool is gereed om te vuur. 


1) Die pistool wat in hierdie dokument geillustreer word, is ontwerp vir gebruik met Sub-Sonic of 
standaard snelheid .22 randvuur ammunisie. Moenie hoëspoed-ammunisie gebruik nie. 


2) Die tekeninge van komponente is nie noodwendig eweredig of volgens skaal geteken nie. 
Ten spyte van drukfoute, is alle afmetings wat verskaf word korrek. 


3) Die rubberband wat gebruik word om die slagpen aan te dryf, kan vervang word met 'n 
uitsettingsveer indien nodig. Dit is bloot te danke aan persoonlike voorkeur. Indien 'n 
uitsettingsveer gebruik word, moet gekontroleer word dat die veer van 20 gauge draad gemaak 
is. Die veer moet tussen 3/8” en Ve” in deursnee en 2 4” tot 3” in algehele lengte wees (insluitend 
lusse). Die een kant van die veer word oor die knaldemper-borgskroef gelus en die ander oor 

die bokant van die slagmaker. 'n Vlak kerf, 2 of 3 mm in diepte, word in die skuur net bokant die 
kraagposisie gesny om te verhoed dat die veer afgly. 


4) Ek het beide Imperiale en Metrieke metings in die bogenoemde dokument gebruik. As 'n 
Komponent Vs” Xx Vo” meet, sal ek dit as sodanig skryf, eerder as om sommige lesers te verwar 
deur die metrieke ekwivalent te skryf wat 12.70 x 12.70 mm is. Net so, as 'n stuk staal 2,5 mm 
dik benodig word, sal ek dit net so noem, eerder as om dinge met 'n breukdeel van 'n duim te 
verwar. As die leser nie verstaan wat Va” of 2,5 mm is nie, moet hulle beter gholf aanpak, of 'n 
ander ewe futiele en neerdrukkende stokperdjie! 


5) Skiet net op goed wat nie “Ouch” sê nie. 


(E-pos my by wwwthehomegunsmith com en enige konstruksiehulp sal voorsien word) 


Die materiaal wat in hierdie dokument aangebied word, is slegs bedoel vir die akademiese studie van die nutteloosheid 
van teengeweerweltte! 
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